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 ABSTRAK 
Penelitian ini merupakan penelitian eksperimen yang bersifat komparasi 
yang bertujuan untuk membandingkan kekuatan sambungan las baja ST 42 pada 
kampuh V dan Kampuh X hasil pengelasan MIG. jumlah sampel penelitian adalah 
10 buah yang di bagi dua kelompok, kelompok pertama sebanyak 5 buah dilas 
dengan sambungan kampuh V, kelompok kedua sebanyak 5 buah dilas dengan 
sambungan kampuh X. Benda uji tarik menggunakan mesin uji tarik untuk 
mengetahui nilai tegangan tarik sambungan las dari masing-masing benda uji 
dengan cara memberikan beban atau gaya secara perlahan-lahan sampai benda uji 
putus.Dari hasil perhitungan tegangan tarik di peroleh X rata-rata untuk kampuh V 
sebesar 344,6N/mm2 sedangkan X rata-rata untuk kampuh X sebesar 346,4N/mm2, 
sehingga dapat disimpulkan bahwa pada penelitian ini hasil pengelasan pada 
penelitian ini hasil pengelasan pada sambungan kampuh X lebih tinggi dibanding 
dengan hasil pengelasan pada kampuh V. Hasil uji tegangan tarik sambungan las 
masing-masing sampel benda uji yang dilas dengan sambungan kampuh V dan 
kampuh X menunjukan adanya kesamaan data hasil pengujian tarik yaitu 
berdistribusi normal dan kesamaan varians. Pengujian hipotesis diperoleh dari hasil 
pengujian sampel tegangan tarik hasil sambngan las MIG pada sambungan kampuh 
V dan kampuh X menunjukkan nilai Thitung adalah sebesar -0,329. Nilai Thitung 
selanjutnya dikonsultasikan dengan Ttabel dengan derajat kebebasan (dk) = n1+n2-2 
pada taraf signifikan 0,01 atau 1% di peroleh Ttabel sebesar 3,355. Sehingga 
besarnya tegangan tarik hasil sambungan las MIG pada baja ST 42 antara kampuh 
V dan kampuh X tidak terdapat perbedaan yang signifikan. 
 
Kata Kunci: Tegangan Tarik,  Las MIG, Baja ST 42, Kampuh Las V dan X. 
 
1. PENDAHULUAN 
Teknologi pengelasan merupakan bagian teknologi manufaktur. Secara umum 




atau logam paduan yang dilaksanakan pada saat logam dalam keadaan cair. Pada 
sambungan-sambungan konstruksi mesin, banyaknya penggunaan teknik 
pengelasan karena dengan menggunakan teknik ini sambungan menjadi lebih 
ringan dan lebih sederhana dalam pembuatannya dan akhirnya biaya produksi 
dapat lebih murah. Adapun lingkup penggunaan teknik pengelasan dalam bidang 
konstruksi sangat luas, meliputi perkapalan, jembatan, rangka baja, pipa saluran 
dan lain sebagainya. Di samping itu proses las dapat juga dipergunakan untuk 
reparasi misalnya untuk mengisi lubang-lubang pada hasil pengecoran, membuat 
lapisan keras pada berbagai alat perkakas, mempertebal bagian-bagian yang telah 
aus  akibat dari pergesekan dari komponen permesinan sehingga tingkat kekerasan 
dari bahan yang telah di las perlu untuk diketahui untuk mengurangi tingkat 
keausan dari komponen. Kampuh las merupakan salah satu variabel penting dalam 
peengelasan sehinggah penentuan jenis kampuh yang tepat harus dipertimbangkan 
untuk menghasilkan sambungan las yang baik. Jenis kampuh yang biasa 
digunakan dalam kegiatan pengelasan yaitu kampuh V dan kampuh X. Kampuh 
jenis ini sering digunakan karena lebih mudah dibuat. Tujuan penelitian ini :  
1. Untuk mengetahui kekuatan tarik sambungan kampuh V hasil las MIG pada 
baja ST42. 
2. Untuk mengetahui kekuatan tarik sambungan kampuh X hasil las MIG pada 
baja ST42. 
3. Untuk mengetahui perbedaan kekuatan tarik las MIG baja ST42 pada 
kampuh V dan X. 
2. LANDASAN TEORI 
Definisi pengelasan menurut DIN (Deutsche Industrie Norman) adalah 
ikatan metalurgi pada sambungan logam atau logam paduan yang dilaksanakan 
dalam keadaan lumer atau cair. Dengan kata lain, las merupakan sambungan 
setempat dari beberapa batang logam dengan menggunakan energi panas. Mengelas 
menurut W. harsono (2000) adalah suatu aktifitas menyambung dua bagian benda 
atau lebih dengan cara memanaskan atau menekan atau gabungan dari keduanya 
sedemikian rupa sehingga menyatu seperti benda utuh. Penyambungan bisa dengan 
atau tanpa bahan tambah (filler metal) yang sama atau berbeda titik cair maupun 
strukturnya. 
Pengelasan dapat diartikan dengan proses penyambungan dua buah logam sampai 
titik rekristalisasi logam, dengan atau tanpa menggunakan bahan tambah dan 
menggunakan energi panas sebagai pencair bahan yang dilas. Karena panas dari 
busur listrik maka logam induk dan ujung elektroda mencair dan membeku bersma 
(Wiryosumarto 2004). Mengelas bukan hanya memanaskan dua bagian benda 
sampai mencair dan membiarkan membeku kembali, tetapi membuat lasan yang 
utuh dengan cara memberikn bahan tambah atau elektroda pada waktu dipanaskan 
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sehingga mempunyai kekuatan seperti yang dikehendaki. Kekuatan sambungan las 
dipengaruhi beberapa faktor antara lain: prosedur pengelasan, bahan, elektroda dan 
jenis kampuh yang digunakan. 
3. METODE PENELITIAN 



















Gambar 3.3  Diagram Alir (flow chart) Penelitian 
4.HASIL DAN PEMBAHASAN 
A. Hasil Penelitian 
Penelitian ini merupakan penelitian eksperimen yang dilakukan di 
laboratorium Balai Latihan Kerja Makassar. Penelitian ini bertujuan untuk 
mengetahui perbedaan kekuatan  tarik hasil sambungan las MIG 
menggunakanKampuh V dan X pada baja St42, adapundimensi panjang 180 mm 
dalam ketebalan 10 mm sebanyak 5 besi plat dari masing-masing kampuh. Alat 
yang digunakan untuk mengukur tingkat tegangan tarik adalah mesin uji tarik.  
Nilai yang diperoleh pada tegangan regangan uji tarik hasil sambungan las 
MIG pada baja ST 42 dari masing-masing kelompok X1 dan X2 yang diukur 
menggunakan mesin uji tarik dapat dilihat pada tabel. Data pada tabel diperoleh 
pengelolaan data pengamatan hasil pengujian tegangan tarik, selengkapnya dapat 
dilihat pada tabel  di bawah ini.  
Tabel 4.1 Data nilai tegangan tarik hasil sambungan Las MIG pada kampuh V. 
No. Sampel X1(Hasil Uji Tarik Spesimen Baja ST 42 Kampuh V) 
Fm (kN) Rm (Mpa) Fp (kN) Rp (Mpa) 
Studi Literatur 
Persiapan Spesimen Uji 
• Pemilihan material spesimen uji baja ST42 
• Pembuatan kampuh las. Sambungan las dengan    
   bentuk kampuh V dan kampuh X. 
 
Proses Pengelasan MIG 




• Kekuatan tarik 
Data hasil pengujian 
Analisis data dan Pembahasan 






1 I 51,524 494,49 37,087 460,32 
2 II 53,519 487,87 36,560 476,48 
3 III 49,727 460,98 34,573 456,67 
4 IV 52,682 496,36 37,227 478,43 
5 V 51,336 444,64 33,348 442,60 






Tabel 4.2 Data nilai tegangan tarik hasil sambungan Las MIG pada kampuh X. 
No. Sampel X1(Hasil Uji Tarik Spesimen Baja ST 42 Kampuh X) 
Fm (kN) Rm (Mpa) Fp (kN) Rp (Mpa) 
1 I 53,994 513,13 38,485 510,52 
2 II 51,318 483,34 32,876 435,38 
3 III 52,236 464,08 34,806 458,58 
4 IV 51,056 426,14 31,961 424,93 
5 V 51,575 449,08 33,681 442,33 
Σ 260,179 2335,77 171,809 2271,74 
 
Tabel 4.3 Hasil perhitungan tegangan tarik sambungan las dari setiap benda uji 
baja ST 42 yang di las dengan sambungan kampuh V dan X 
Subjek 
eksperimen 
Besar nilai tegangan tarik sambungan las (σ) (N/mm2) 
Kampuh V Kampuh X 
X1 X12 X2 X22 
S1 343,0 117.649 359,0 128.881 
S2 356,0 126.736 342,0 116.964 
S3 331,0 109.561 348,0 121.104 
S4 351,0 123.201 340,0 115.600 
S5 342,0 116.964 343,0 117.649 




?̅?₁  =           344,6 
S1   =            9,5551 
S1
2 =            91,3 
?̅?₂  =      346,4 
S2    =      7,6354 
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Σ 1723 1732 
 
Tabel 4.5 Hasil perhitungan Regangan uji tarik sambungan las dari setiap benda 
uji baja ST 42 yang di las dengan sambungan kampuh V dan X 
Subjek 
eksperimen 
Besar nilai tegangan tarik sambungan las (σ) (N/mm2) 
Kampuh V Kampuh X 
X1 X12 X2 X22 
S1 0,3414 0,11655396 0,2712 0,07354944 
S2 0,3237 0,13890529 0,3492 0,12194064 
S3 0,1676 0,02808976 0,3224 0,10394176 
S4 0,3477 0,12089529 0,3194 0,10201636 
S5 0,3585 0,12852225 0,3396 0,11532816 
Σ 1,5389 0,53296655 1,6018 0,51677636 
Rata-rata 
 
?̅?₁  =           0,30778 
 
?̅?₂  =      0,32036 
 
 
Parameter-parameter yang terdapat pada tabel digunakan untuk menghitung 
nilai rata-rata, data dari kelompok bahan yang diuji.    
B. Pembahasan 
Dari hasil penelitian yang terdapat pada lampiran E, menunjukkan nilai 
tegangan tarik  kampuh V pada baja ST 42 hasil sambungan Las MIG yakni 344,6 
N/mm2, sedangkan nilai rata-rata tegangan tarik kampuh X hasil sambungan las 
MIG yakni sebesar 346,4N/mm2. Dan pada lampiran C menunjukkan nilai rata-rata 
regangan uji tarik  kampuh V pada baja ST 42 hasil sambungan Las MIG yakni 
0,30778, sedangkan nilai rata-rata regangan uji tarik kampuh X hasil sambungan 




Rendahnya tegangan dan regangan uji tarik pada kampuh V hasil 
sambungan las MIG pada baja ST 42 disebabkan oleh faktor :  Masih terdapat 
bagian yang tidak terisi oleh cairan lumer pada elektroda 
Jika dilihat dari penjelasan diatas pada sambungan kampuh  konsentrasi 
kekuatan hanya terdapat pada satu sisi benda uji dan titik putus berada disisi yang 
lain, oleh karena itu sambungan kampuh V lebih ulet, seperti grafik yang 
digambarkan pada lampiran M. Grafik hasil pengujian tarik pada kampuh V 
tersebut, menggambarkan bahwa setelah benda uji ditarik sampai pada gaya 
maksimum benda uji tidak langsung putus. Sedangkan kampuh X konsentrasi 
kekuatan terdapat tidak hanya pada satu sisi benda uji, melainkan titik putus berada 
pada bagian tengah benda uji, oleh karena itu sambungan kampuh X lebih getas, 
seperti yang digambarkan grafik hasil penelitian pada lampiran N. Grafik hasil 
pengujian tarik pada kampuh X, setelah benda uji ditarik sampai gaya maksimum, 
sebagian besar benda uji langsung putus. 
5.Kesimpulan 
Dari hasil analisis data dan pembahasan, maka hasil penelitian dapat 
disimpulkan bahwa:  
1. Besar Tegangan tarik sambungan kampuh V hasil sambungan las MIG pada 
baja ST 42 adalah 344,6N/mm2. 
2. Besar Tegangan tarik sambungan kampuh  X hasil sambungan las MIG pada 
baja ST 42 adalah 346,4N/mm2. 
3. Besar Regangan uji tarik sambungan kampuh V hasil sambungan las MIG pada 
baja ST 42 adalah 0,30778. 
4. Besar Regangan uji tarik sambungan kampuh X hasil sambungan las MIG pada 
baja ST 42 adalah 0,32236. 
5. Dari hasil analisis data menunjukkan bahwa kekatan tarik hasil sambungan las 
MIG menggunakan kampuh X lebih besar daripada sambungan las MIG 
menggunakan kampuh V.  
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